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© Vorricht.mg zum kontinuierlichen Bescliichten von unprofilienen und p.ofilierten Schmalfiachen flachiyer 
Hclrwerkstoffplarten 

Von>cJi!unfl zum koniinuteriichen Beschichten unprcfilier- 
l*r und proftlierter SchmarHachen ftachig ef Holzwerkstoff- 
pianen fur den Moo* I- und Innenausbau sowte fur die Verar- 
beilung im Waggon- und Schtffabau. Diese Vorhchtung be 
stent aus VorrichtunoMeHen mm Spennen und Strecken des 
Ee*cri:chtungsmatefial$ »ow»e aus b-liet.g zuordenbaren 
AndruckroUen und Glafl- und KChlschuhen. Die Wirkung der 
Vorrichtungsteite est dadurch gekennzetchnet. daE der den 
BescrncrnungsmaTeriaiien eigene Obert>ruckiir.gseffekt op- 
timal oenutfl wird. um eirte hohe Oberflachengute dieser 
un prof it ten en Oder profilienen Schmalflache nach deren 
Beschtehtung zu erhehen 
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Patentanspruche 



1 Vorriduen rum kontinuierlichen Beschichten un- 
pror.Hencr und profiliener Schmalflachen flachiger 
HolzwericstoffpUuen unicr Einsatz von Einzelag- 
g regaten an Maschinen und MaschinenstraBen zu 
konstruktiven und fertigbcarbeiteten von Bauie.- 
ien .us Holzwerksioffplaiten. dadoixh . jekenn- 
reichnet. dafl zwecks Nutzung dcr Uberbruk- 
kungseigenschait eines Beschichtungsmate rials (2) 
cine Vomchtung zum Spanncn und Strecken dieses 
Beschichtungsinateriales (2) sowie unter Beruck- 
sichugungder Profilform im Schmainachenbereicn 
der vorzugsweise aus einem Holzwerkstoff best'- 
hendrn Weristucke (1) Andruckrolien (3 und SI) 
sowie Glatt-Kuhlschuhe (7 und 15) in Form von 
Emzelaggrcgiien angcordnet sind. 
2 Vomchtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichneL daB zwecks Nuizung der Oberbriickungs- 



in dem Sinn. daO AnpreBor; anc irr. "semcr. di;* ^r.n-.t 
.elbaren Verkiebem d« Btwh.chiungim3.cna.tv m,; 
der Holzwerkstollpla.ie cr.:sprechend der bchmalfla- 
chenpror.lien.ng beliebig zugeordne. werden konne., 

Bei diesem koniinuierlich ablaufenden Beschich- 
.ungsvorgang kann das unlosbar aufzuklebendt Be- 
schich.ungsrna.erial eine Kuns.s.ofionc. e.r, brharz.er 
Papienriger oder auch ein Holzlurnier se.n. \oriugs- 
weise is. dieses Beschich.ungsmaterial dabei m.i einem 
Schmelzkleber beschich.ei. der unmir.elbar vor oem 
AufpreDvorgang reak.ivier. wird. Da, 
Schmalflachen bezieh. s,ch dabe, auf e.n ProW g eben 
der Kan.e zwischen den angrenzenden Schmal- und 
BreilflachendirscrHolzwerksioffplauen 

S.and derTechnik be.m konunuierlichen Besch.ch.en 
vn- und profiliener Schmainachen ar. HolzwerKs.of: 
phtten is.. daB hin.ereinander angeordne.c Rollensa.ze 
vtrhanden sind. bei denen der Profuform (olgend. das 
Beschich.ungsma.erial vor. diestn Rollen mgeprcOi 
. ^.-.ri. t in 17 '>1■l^ l Jnirr Beruck- 



^«^N M dcrOtartrtd» SfS£Sf?^5, und »37 233). Un.er Beruck 
eigensch»!.d«Be«:hicht U ngs m atenales(2)n U rd.e » «wd (Ut > ^ DurcnlauIge 
-,..m tnannen und Strecken die- sicM.gung o.r <c k e 



sich.igung der weheren Erhohung der Durchlaufge- 
schwindigkeii und der Reduzierung der Lange der An- 
preBstrecke. daher auch der Anzani der erlorder .chen 
AnpreOrollen wurde neuerdings dazu vorgeschlagen. 
unverzuglich nach dem Anpressen des Besch.ch.ungs- 
n,a.eriale S cinen Kuhleffek. einzulei.en. Dam., wird der 
Aeereeatzus.and fur den Kleber von plat.sch schneller 
in g den Zwand fcs. GberfuhrL Gerr.aB DE-OS 34 . , 053 

.us den Teilen Achsschenkel (22) und an d.esen » ^^^SaiS^^ »« L° sun « cn kom - 
eine unangemebene Bremsrolle (25) sow.e erne an- ^^^J^is wch. daB der den Beschich- 
ge.riebene Transponrolle (24) mil jewe.l.gen Gum- men »' ch '.« m * r, ° Qberbrickungseffek. zum 

mibe.igen (27) ausges.ane.. angeordne. » * « g^i™*, jnebenhei.en ernes an Schn-alHachen 
Achsschenkel (22) mi. emem AnpreBelemem (13 "% 6 X* e " ks , offen angefras.en Profiles nu.zbar *.rd 
beweglich *^«*»«"Z"JZZ&£- ResSe^ aus°der Anlendung djeser AndruckroUer 



Vorrichiungsieile zum Spannen und Strecken die 
scs Beschichtungsmateriales (2) oder nur die Em 
zeUggregate Andruckrolien (3 und 1 1) sow.e Clati 
und KQhischuhe (7 und 15) oder auch diese genann- 
ten Vomchtungsteile bzw. Einzelaggrcgate einge- 
seizt werden. 

3 Von-krhtung nach AnsDruch 1 und 2. dadurch gc- 
kennzeichneu daB das Vorrichtungsteil zum Span- 
nen und Strecken des Beschichlungsmatensls (2) 
-i _ a i .Lai nn<-i an diesen 



bewegl»cn venwnuen ia» uiiu e -o _ 

Bremsrolle (25) und der Trans : >orirolle (24) Gegen 
roHeT,(26)angeordnelsind 

4 Vomchtung nach Ansprucn 1 und 2. dadurch ge- 
kenraeichnrt. daB untcr Beriicksichiigung der 
Form des zu beschich tend-n Profiles die angeine- 
benen Andruckrolien (3 und II) Glatt-Kiihlschuhe 
(7 und 15)zugeordnet sind, zueinander eine gleicne. 
icdoch dem Wcrkstuck (1) gegeniiber gegensatz!.- 
che Profilform aufweisen und diese Andruckrolien 
(3 und 11) einen optimal groBen Durchmesser be- 

Tvon-ichiung nach Anspruch I und 2. dadurch ge- 
kennzeichnet.daBdic Glatt- und Kuhlschuhc(7 und 
15) Kiihlmittelkanalc (18) aufweisen. 
6 Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2. dadurch j>c* 
kennzeichneu daB diese Andruckrolien (3 bis 11) 
sowie die Glatt- und KOhlschuhe (7 und 15) durch 
die Elemente. Schwenkhebd (4). Antriebsschc.ben 
(51 Druckfedern (8). Fuhrungsstiicke (9). Ugcrsiuk- 



von Hol7.werKstonen angcu . — - # 

Rcsultiercnd aus der Anwendung diescr Andruckrolien 
mit kleinem Durchmesser. bzw. Rollen ™ c '"^ 
schen Beiag. wird ein Verformen drs Besch.chtungsm?- 
tcriales entsprechend der am angearbeiieten Prof.l vor- 
40 handenen ObcrnachenraulugKeit bzw. pbernacnen.n. 
cbenheii bewirkL So lassen r.ich miitds d.eser Besch.ch- 
iu ; ig^technolog.e befriedigende Arbeitscrgcbnr.se hin- 
sichtlich Oberflachenebenheit nu; dann erz.eler , wenn 
die zur Vcrarbeitung gelangenden Holzwcrksmffplat- 
45 ten eincn entsprechend hohen Bindemittelante.t bezo- 
gen aufderenQuerschnitt aufweisen. 

7iel der Erfindung ist cs.die be*chriebencn b achseile 
zu beheben, daher eine Vorrichtung zum konimuierli- 
chen Beschichten unprofiliertcr und profilierter Schmal- 
so flachen an flachigen Holzwerkstoffplatten so «u«ubrt- 
den daB der den Beschichtungsmatenal.cn e.gene 
Ubcrb.uckungseffekt zum Zweck des E" c '^ens e.ner 
hohen Oberflachengiite bei hesch.chteten Scf.malfla- 
chen erhalten bleibfund diese Art der Besch.chtungs- 



(SJl Druckfedern (8). FQhrungss.ucke ."uch bei Ho1zwerks.offpla..en mi. geringe- 

\Zm .^''^-".ungen (.2 C^J-Jg » Rohd.h.e und ihren Bindc 



techno ogie aucn dci noi^^ - - 

rfn Anforderungen an ihre Rohdich.e und .hren Bmdc- 
miuelameil moglich wird. Ausgeheno von der E.gen- 
schaf. der Beschich.ungsma.er.al.en fur d.e Be sch.ch 
^ng von un- bzw. von profttenen Schmainacher . an 
„ HolzwerkMoffplauen is. es Wesen oer Erf indung das lu. 
den AnpreBvorgang Druckrollen und Ctau- »nd KuM- 
schuhe enuprechend der ProHlgebung del r Kan.e an 
den Holzwerks.offpla.len » n K t * end V J W " d ":,^ » >r 

noizwcmiiui.H— •«-•■ ■- — .r ■_■ in hrkann.er V.'eise fedi-rnd und drucKeinsieiiuar 

«ehende Bcarbei.ungseinhei, wie sie an Maschmen ^^^^ , inen op ,i m a. groBen Durch- 
bzw.anMaschinens.raBenzurkon S .ruk.,venund(em^ ^f," Tsi.zen und ihre Man.eiflachcn eine unelast-^ 
bearbei.en von Bau.eilen aus Holzwerks.offpla.len fu, messu besnzen « wei.erhin diese Gla..- und 

den Mabel- und Innenausbau sowie fiir den Waggon- sche ^erflach au, ,. ne | ailisehc veredeUe 

und Schiffsb»u eingesetz. werden. Als Einzelaggrcgate Kuhlschuhe t'ecr. 



Sunder (14) und Haltcrungcn (17) funktionswirk- 
sam ausgesia'tci sind. 

Beschrcibung 

Diese Vorrichtung zum kontinuierlichen Ceschichten 
unprofilierter und profiliener Schmainachen flach.ger 
HolzwerkstoffpUtten ist eine aus Einzclaggrcgaten oe- 
stehende Bcarbeitungseinheit. wie sie an Masch.nen 
» ^ n ...... UfxnctruLf nven und lertic- 
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Obcrflache besiizen, federnd und druckeinstr!!' . gela- 
srn sowie kuhlmitteldurchfiie&end eingericmei sind. 
SchlieGlich ist auch eine Einrichtung vorhanden. mil dcr 
cas Beschichtungsmaterial unmittelbar vor seinem un* 
iosbaren Aufkleben auf die unprofilierte odcr profilicric s 
Srhmalflache der Holzwerkstoffe durch eine geeignete 
Einrichtung cinem Spann-Strcckvorgong umerzogen 
* ird. Zu diesem Zweck ist zwischen dem Rollcn- oder 
r;achmagazin fiir das Beschichtungsrn.2terial und dcr 
AnpreBeinrichtung einc Spanneinrichtung. bestehend 10 
aus einer Wippc mit unangetriebener und angetriebener 
Transportrolle und emsprechenden Gegendruckrollen 
sngcordnct. Der mittels der Wippc wahlweise auf die 
Transponrollen ausObbare AnpreBdruck isi dabei ein- 
siellbar eingcrichteL t r » 

Die Erfindung soil nachstehend an Hand des Ausfiih- 
rjngsbeispicles. Beschtchten einer profilicrtcn Schrnal- 
fiachc an einem Werkstuck naher beschrieben werden. 
Dabei ist die Anordnung der zu einer Bearbeitungsein- 
heit zusammengestelhen Aggregate nicht an rliese Aus* 20 
fuhrungsform gebunden. sondern jeweilig in Abhangig- 
keit von der Pronlform zusammenzustellen. 
Dem Ablauf der Arbeiisoperationen fo!gend zeigt 
Fig. I den Bereich der Vorrichtung fur das Scanner 
und Strecken des Beschtduungsma teriaies: 75 

Fig. 2 die Wirkanordnung der Anciruckrolle fur einen 
Konkavprofilteil eines tCarniesprofiles; 

Fig. 3 die Wirkanordnung eines Glatt-Kuhlschuhes 
entsprechend diesem Konkavprofilteil gemafl Fig. 2; 

Fig. 4 die Wirkanordnung der Andruckrolle fur den 30 
Konvexprofilieil dieses ftarniesprofiles und 

Fig. 5 die Wirkanordnung des Glatt-Kuhlschuhes eni- 
sprechend des Konvexprofilteiies gemaB Fig. 4 

Einer rticht weiter cL™»estellien Magazineinrichtung 
fur das Beschichtungsriaterial 2 schlieBt sich cine 31 
Spann- und Si reck einrichtung an, die aus einem um ein 
Achsschenkellager 23 schwenkbar gelagerten Achs- 
schenkel 22 besiehi und an diesem eine unangetricbene 
3rensrolle 25 mil Gummibelag 27 sow^e eine angeiric- 
rene Rollc 24 e ben falls mil Gummibelag 27 und diesen *o 
Brems- und Transponrollen 24 und 25 cnisprechende 
GeeenroHen 26 angeordnet sind. Mitiels eines AnpreB- 
tiemenies 28 wird .ieweiiig die Bremsrolle 25 oder 
Transportrolle 24 in WirkstelJung gebracht 

Dei Spann- und Sireckvorgang betreffend isi die 45 
Funk tion die. daB der Transport des Beschichtungsma- 
Teriaies 2 in einer Wechselbeziehung zwischen Ziehen 
und Si reck en stent, daher das Beschichiungsmaierial 2 
• on der Transportrolle 24 zunachst so lange gezogen 
- ird. bis es vom zugefuhrten Werkstuck 1 im Bereich 50 
der angetriebenen Andruckrolle 3 erfaBt wird. Danach 
schwenkt die Transportrolle 24 aus und die Bremsrolle 
25 bewirkt ein Strecken des Beschichtungsma teriaies 2 
:r. dem durch einen ausiretenden HeiBluftstrom aus ei- 
r.em HeiBluftgebtase 19 eine Plastifiziemng des Be* v, 
schichtungsma teriaies 2 erfolgt. Fur die folgenden Ar- 
beitsoperationen Anpressen und un 16s bares Verbinden 
des Beschichtungsmateriales 2 mil dem Werkstuck I 
sind die Einzelaggregate entsprechend Fig. 2 bis 5 ein- 
setzbar. wie es gemaS Fig. 1 mit dcr Andruckrolle 3 no 
piinzipiell dargestellt ts*_ Fur ein Karniesprofil ist zu 
diesem Zweck die Anordnung einer angetriebenen An- 
druckrolle 3 fur den Konkavprofilteil mit den Bauteilen 
Schwenkhebel 4 und der Aniriebsscheibe 5 (Fig. 2). ein 
Giati-Kuhischuh 7 m":: den Bauteilen Lagerstiick 10. w* 
riihrungsstuck 9. Drucxfeder S und ein Kuhlmittelkanal 
!8 (Fig. 3J. fur cen Korr.exprofilieil cine Andruckrolle 
11 mit den Bs-jieilen Standcr 14. Gchause 13 und Zu- 
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sirlleinrKhiun^ 1. ; r"ig. 4) so- tc gcnaB Fig. b cm Clan 
Kuhlschuh 15. eine Halierung \1. rinc Drurkfcde* 8 
sowicein Kuhlmittelkanal 18 angeordnet. 

Vcrzeichnis dcr verwendetcn Bezugszcicher 

1 Werkstuck 

2 Beschichtungsmaterial 

3 Andruckrolle (angcirieben) 

4 Schwenkhebel 

5 Antriebsscheibe 

6 Schwenklager 

7 G;att-Kuhlschjh (Konkavprofilteil) 

8 Drjckfeder 

9 Fiihrungsstuck 

10 Lagcrsiiick 

11 Andruckrolle (Konvexprofilieil) 

12 ZustelleinricLi jng 

13 Gehause 

14 Stander 

15 Glatt-Kuhlschuh (Konverprofil:eil) 

16 AnschluQstutzcn 

17 Haherung 

18 Kuhlmittelkanal 

19 HciBluftgeblase 

20 Fuhrungsbahn 

21 Fuhrungsrolle 

22 Achsschenkel 

23 Achsschenkellager 

24 Transportrolle (angetricben) 

25 Bremsrolle (unangeirieben) 

26 Gegenrollen 

27 Gummibelag 
2d AnpreBclement 

a Vorschubeinrichtung fur das BcschicJitungsma- 
teria!2 

b Vorschubeinrichtung fur das Werkstuck 1 
c Drehrichtung der Andruckrolle a 3 und 1 1 
d Schwcnkrichtung fur den Achsschenkel 22 
A Spannbereich fur das Beschichtdngsmaterial 2 
B Sireckbcreich fiir das Beschichtungsmaterial ? 
C Druck-Kuh I bereich 
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Figur 4 



f3 



n 




Figur 5 




